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Beschreibung dieser vorbekannten BUrstenherstellungsmaschine je- 

doch nicht vorgcsehen. 

Die Erfindung betrifft eine Burstenhersiellungsma- Es besteht daher die Aufgabc, einc Biirslcnherstel- 

schine mit einer Biirstenkdrper-Bevorraiung, die meh- lungsmaschine der eingangs erwahnten Art zu schaffen, 

rere Aufnahmemagazine fiir Biirstenkdrper hat. von de- 3 mitteis der bci der Herstellung von BQrsten. vorzugs- 

nen jedes Aufnahmemagazin eine Ausgabevorrichtung weise von ZahnbQrsten, das zumindest farbsortierte Er- 

zu einer ZufOhrung aufweist, welche zu zumindest einer stelien einer Verpackungseinheit in einem moglichst 

Stopfeinrichtung fiihrt, wobei eine Steuereinrichtung durchgangigcn Produktionsablauf vereinfacht ist. Dabei 

zur Betatigung der einzelnen Ausgabevorrichtungen soli auch der maschinelle Aufwand vergteichsweise ge- 

vorgesehen ist. 10 ring scin und auBerdem soil eine Weiterbildung moglich 

Bursten, insbesonderc ZahnbOrsten. wcrden der scin, bci der cine Umstellung auf andere Farbsortimente 

Nachfrage entsprechend in vcrschiedenen Farbcn her- von BQrsten einfach durchfuhrbar isL 

gesiellt Dabei beinhaltef eine Verkaufs-Verpackungs- Die erfindungsgemSOe Losung dieser Aufgabe be- 

einheit ein Sortiment von z. B. 6 bis 12 ZahnbUrsten mit steht bei der BOrstenherstellungsmaschine der eingangs 

vcrschiedenen Farben in unterschiedlicher Anzahl. Die 15 erwahnten Art darin, daB in der Biirstenkorper-Bevor- 

Zusammenstellung eines Sortimentes erfolgte bisher ratung unterschiedliche BOrstenkorper bevorratbar 

durch den Endverkaufer. Da dies fur den Endverkaufer sind, daB dazu jedem Aufnahmemagazin eine bestimmte 

jedoch umstandlich und aufwendig ist, bestand die For- Burstenkorperart zugeordnet ist und dafl zur Ausgabe 

derung an die Zahnburstenfabriken. bereits farbsortiert der unterschiedlichen BUrstenkorper iiber die Steuer- 

zu liefern. Die Farbzusammenstellung und Bildung einer 20 einrichtung eine wahlweise Betatigung der der bctref- 

farbsortierten Verpackungseinheit erfolgt auch hier in fenden BOrstenkdrperart zugeordneten Ausgabcvor- 

aufwendiger und umstsindlicher Weise von Hand. Nach- richtung erfolgL 

teilig ist auch, daB die Produktionsabschnitte fiir jeweils Unterschiedliche BQrstenk5rper bedeutet dabei, daB 

eine Farbe kontrolliert und daB nach Herstellung einer diese unierschiedliche Farben. gegebenenfalls auch un- 

bcstimrhteh Anzahl von BQrsten einer Farbe auf eine 25 lerschiedliche Formen und/oder GroBen haben konnen. 

andere Farbe umgestellt werden muB. Bei Verwendung Bei vergleichsweise geringem maschinellem Aufwand, 

einer FertigungsstraBe u. a, mit einer Verpackungsma- insbesonderc durch Verwendung einer gemeinsamen 

schinc erforden diese Art der Produkiion nach dem Zufflhrung fUr mehrere Aufnahmemagazine, ist hierbei 

Fertigbearbeiten der Bursten ein Vorsortieren der Bur- die Mdglichkeit gegeben, je nach gewunschter Farbzu- 

sten entsprechend der gewunschten Farbzusammen- 30 sammenstellung oder dergleichen BUrstenkorper unter- 

stellung, bevor die Bursten der Verpackungsmaschine schiedlicher Farbe der Weiierbearbeitung zuzufOhren. 

zugefuhrt werden konnen. Dies bedeutet jedoch eine Dadurch kann insbesondere auch ein konttnuierlicher 

Unterbrechung der sonst automatischen Fertigung, so ProduktionsfluBerreichi werden. 

daD die Gesamtproduktionszeit dadurch verlSngert ist Besonders zweckmaDig ist es, wenn bei einer groBe- 

Man kennt bereits verschiedene Biirstenherstellungs- 3s rcn Anzahl von Aufnahmemagazinen diese beidseitig 

maschinen mit einer Biirstenkorper-Bevorratung, wel- entlang der ZufUhrung paarweise gegenQberliegend an- 

che mehrere Aufnahmemagazine fiir die BUrstenkorper geordnet sind und wenn die Ausgabevorrichtungen un- 

aufweist (vgl. DE 27 31 762 Al. DE 28 10 066 Al, DE mittelbar gegenOberliegender Aufnahmemagazine 

78 06 298 Ul). durch eine Steuerverriegelung in der Steuereinrichtung 

So ist aus der DE 27 31 762 Al eine Burstenherstel- 40 gegeneinander verriegelt sind. Dadurch ergeben sich 

lungsmaschine der eingangs erwahnten Art bekannt. bei insbesondere auch bet grOBerer Anzahl von Aufnahme- 

der die einzelnen Werkstucke den aufcinanderfolgen- magazinen vergleichsweise kurze ZufUhrwege bezie- 

den Bearbeitungs-Stationen gleichzeitig in einem vor- hungsweise Wegunterschiede zwischen den einzelnen 

gegebehen 'Takt nacheinander zugefuhrt werden. Um Aufnahmemagazinen und nachfolgenden Einrichtungen 

eine bessere Ausnutzung der Maschinenkapazitat zu er- 45 der BUrstenherstellungsmaschine. 

reichen, ist bei dieser vorbekannten BOrstenherstel- ZweckmaBigerweise weisen die Aufnahmemagazine 

lungsmaschine vorgesehen, daB bei den Bearbcitungs- Vereinzelungseinrichtungen auf, wobei die Ausgabe- 

Stationen von vergleichsweise langer Bearbeitungsdau- vorrichtungen Teil von diesen Vereinzelungseinrichtun- 

er mindestens zwei gleiche Teil-Bearbeitungsgange gen sind. Aus den einzelnen Aufnahmemagazinen kon- 

gleichzeitig durchgefuhrt werden. Da beispielsweise 50 nen somit einzelne BflrstenkOrper der gemeinsamen Zu- 

zum Stopfen einer Burste im Vergleich zu anderen Be- fuhrung zugefOhrt werden. Vorzugsweise ist als ZufUh- 

arbeitungsgangen wie etwa dem Schleifen, Abscheren rung zwischen den Magazinen und der Stopfeinrichtung 

usw. vici Zeit benotigt wird. sind zur optimalen Ausnut- ein Transportband vorgesehen, das am oberen Abgabe- 

zung bei dieser vorbekannten Burstenherstetlungsma- ende der Vereinzelungs- bzw. Ausgabevorrichtungen 

schine mehrere Stopfwerkzeuge vorgesehen. Diesen 55 angeordnet ist Einerseits laBt sich ein solches Trans- 

Stopfwerkzeugen isi eine entsprechende Anzahl von portband gut an unterschiedliche Anzahlen von Aufnah- 

Aufnahmemagazinen vorgcschaltet, die jeweils eine memagazinen anpassen und auBerdem ergibt sich durch 

Ausgabevorrichtung zu einer zu den Stopfeinrichtun- die Anordnung des Transportbandes am oberen Abga- 

gen fUhrenden ZufUhrung aufweisen. Zur Entnahme der beende der Vereinzelungs- bzw. Ausgabevorrichtungen 

in den Aufnahmemagazinen bevorrateten BUrstenkdr- eo eine guie ObergabemOglichkeit fOr die BOrstenkCrper. 

per sind dcren Ausgabevorrichtungen uber eine Steucr- Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht 

einrichtung betatigbar. vor, da6 innerhalb des ZufUhrweges zwischen BUrsten- 

Diese vorbekannte BUrstenherstellungsmaschine korper-Bevorratung und Stopfmaschine eine Einrich- 

kann beispielsweise als Zwillingsmaschine ausgebildet tung zur VergleichmaBigung der BUrstenkOrperfolge 

sein, die zur besseren AusnOtzung der Maschinenkapa- 65 vorgesehen ist Dadurch kOnnen die Wegunterschiede 

zitat zwei Stopfwerkzeuge und dementsprechend zwei von nebeneinander angeordneten Aufnahmemagazinen 

Magazine hat Die Herstellung von unterschiedlichen zu der Stopfmaschine ausgeglichen werden. 

Bursten riiit evtl. auch nur einem Stopfwerkzeug ist bei Eine Einrichtung zur VergleichmaBigung der BUr- 
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stcnkdrperfolge kann durch ein vor der Siopfmaschine einer Seite angeordnet sein. Dies kann bei bestimmten 

angeordnetcs Purfermagazin gebildet sein. In diesem Anwendungsfftllen, wo entlang der Zufuhrung nur ein 

Puffermagazin kann zum Ausgleich von unterschiedli- schmaler Raum zur Verfilgung stcht, vorteilhaft sein. 

Chen Zufuhrabstanden von Biirstenkorpem ein gewis- Bei einer grdOeren Anzaht von Aufnahmemagazinen ist 

ser Vorrat von Burstenkdrpern vorgesehen sein, der 3 bevorzugt jedoch vorgcschcn, daO diese beidseitig ent- 

dann einen Ausgleich bitdet. lang der ZufUhrung 5, vorzugsweise paarweise gegen- 

Eine andere mogliche Einrichlung zur VergleichmaOi- Oberliegend angeordnet sind, wie dies in Rg. 2 gezeigt 

gung der BOrstenkdrperfolge sieht vor. daO im Bereich ist 

der Aufnahmemagazine ein Ausgleichs-Transportband Zu der erfindungsgemaDen BOrsienhersteHungsma- 

angeordnet ist. dessen Antrieb in Steuerverbindung mit 10 schine t gehort noch eine Steuereinrichtung 7, mittels 

der Steuereinrichtung steht derart, dafl die Transport- der zu den einzclnen Aufnahmemagazinen jeweils ge- 

geschwindigkeit in AbhSngigkeit vom Abstand des je- horende Ausgabevorrichtungen betatigt werden kOn- 

weiligen Aufnahmemagazines zum Abgabeende des nen. Diese Steuereinrichtung 7 ist zweckmaBigerweise 

Transportbandes im Sinne einer etwa gleichen Trans- zur Steuerung der Abgabefolge von BurstenkOrpem 6 

portzeit der BOrstenk^irper auf diesem Transportband 15 aus den einzelnen Aufnahmemagazinen 3 frei program- 

verstellbar ist. Dadurch kommen auch aus verschiede- mierbar entsprechend der jeweils gewiinschten Farbzu- 

nen Aufnahmemagazinen auf das Transportband uber- sammenstellung cines Burstensortimentes. 

gebene Burstenk(3rper jeweils nach gleichen Zeitab- Bei den Aufnahmemagazinen 3 befinden sich in Fig, 3 

schnitten am Abgabeende dieses Ausgleichs-Transport- und 4 dargestellte Vereinzelungseinrichlungen, zu de- 

bandes an. 20 nen auch an deren Abgabeende angeordnete Ausgabe- 

ZweckmaOigerweise schlieBt sich an das Ausgleichs- vorrichtungen gehoren. Mittels diesen Ausgabevorrich- 

Transportband ein weiieres Transportband als Verbin- tungen kdnnen einzelne BQrstenkbrper bei entspre- 

dung zu der Stopfmaschine an, dessen Transportge- chender Ansteuerung der Ausgabevorrichtung durch 

schwindigkeit an die Arbeitsgeschwindigkeit der Stopf- die Steuereinrichtung 7 von einem Aufnahmemagazin 3 

maschine angepaCt ist. Durch die Obergabe von Biir- 25 auf die ZufUhrung 5 ubergeben werden. Die Vereinze- 

stenkorpern vom Ausgleichs-Transportband auf das lungs- bzw. Ausgabevorrichtungen 9 weisen zweckma- 

nachfolgeride Transportband in einer gleichmaBigen Digerweise in etwa vertikaler Anordnung wenigstens 

Foige werden dementsprechend die Biirstenkorper auf zwei feststehende Auflagerechen t( soWie eine Trans- 

dem nachfolgenden Transportband in gleichmSQiger portbewegung durchfuhrende Trans per trechen 12 auf 

Foige weitertransporiiert und der Stopfmaschine zuge- 30 (Rg. 3 u. 4). Die Transportrechen nehmen dabei aus 

fiihrt, einem Biirstenkorper- Vorrat Burstenkdrper und legen 

Zus^tzliche Ausgesialtungen der Erfindung sind in diese bei ihrerTransportbewegung jeweils einen Schritt 

den weiteren UnteransprUchen aufgefilhrt. Nachste- welter auf einen nachfolgend angeordneten Auflagere- 

hend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelhei- chen auf. Dieser Vorgang wiederholt sich. wobei die 

ten anhand der Zeichnung noch naher erlautert. Es zeigt 35 Rechen schrittweise nachfolgend so angeordnet sind, 

zum Teil starker schematisiert: daD sich eine Vereinzelung der Btirstenkdrper ergibt. 

Rg. 1 eine Seitenansicht einer BUrstenherstellungs- Am oberen Abgabeende 8 der' Vereinzelungs- bzw. 

maschine mit einer BQrstenkfirper-Bevorratung, einer Ausgabevorrichtungen 9 ist die Zufflhrung 5 zu nachfol- 

ZufUhrung sowie einer Stopfmaschine. genden Bearbeitungsmaschinen angeordnet. Im Aus- 

Rg. 2 eihe Aufsicht einer etwa Rg. 1 enisprechenden 40 fiihrungsbeispiel ist die Zufuhrung 5 durch ein Trans- 

Anordnung. "hier jedoch mit 6 Aufnahmemagazinen so- portband 10 gebildet Dieses ist nach einer bevorzugien 

wie einer der Stopfmaschine nachgeschalteten Verpak- Ausfiihrungsform der Erfindung ntit in den Transport- 

kungsmaschine, \^ weg der Vereinzelungs- bzw. Ausgabevorrichtung 9 ein- 

Rg. 3 eine Seitenansicht von zwei nebeneinander an- bezogen, wobei es durch seine Anordnung quer zur Zu- 

geordneten Aufnahmemagazinen mit gemeinsamer Zu- 45 fiihrrichtung der Burstenkorper aus den Aufnahmema- 

fuhrung, gazinen 3 praktisch die oberste Auflageebene der Ver- 

Rg. 4 eine Seitenansicht eines Aufnahmemagazines einzelungs- bzw. Obergabevorrichtung 9 bildet Die 

mit Vereinzelungseinrichtung. Transportrechen 12 ubernehmen dabei auch die Ober- 

Rg. 5 eirie schematische Darstellung des Transport- gabe und Ablage der Burstenkorper auf dem Transport- 

verlaufes von BUrstenkdrpern in der Vereinzelungsein- 50 band 10. Dazu ist das Transportband 10 im Bereich der 

richlungund oberen Transportrechen 12 schlaufenformig Uber Um- 

Rg. 6 eihe Anordnung mehrerer Zufuhrungen mit lenkungen 14 gefuhrt In Rg. 2 sind die Obergangsberei- 

Aufnahmemagazinen. che des Transportbandes 10 bei den Umlenkungen 14 

Eine Burstenherstellungsmaschine 1 (Rg. I und 2) strichliniert angedeutet 

weist eine im ganzen mit 2 bezeichnete Burstenkorper- 55 Bei den Abgabeenden 8 der Aufnahmemagazine 3 

Bevorraiung mit mehreren Aufnahmemagazinen 3 so- erkennt man noch Abtasier 15, mittels denen einerseits 

wie eine zu einer Stopfmaschine 4 fuhrenden Zufuhrung erfaBt werden kann, ob beim Abgabeende 8 ein BUr- 

5 auf, stenkorper 6 bereitliegt und mit denen andererseits 

In den einzelnen Aufnahmemagazinen 3 befinden sich auch eine Lagecrkennung der Burstenkorper mfiglich 

Burstenkorper 6 unterschiedlicher Farbe. AuOer bzw. $0 ist. Die Abtaster 15 stehen mit einer Positioniereinrich- 

anstatt Farbunterschieden kdnnten diese Burstenkftrper tung 16, die im Verlauf der ZufUhrung 5 angeordnet ist, 

auch anderweitig Unterschiede aufweisen. Insbesonde- in Steuerverbindung. Im Ausfuhrungsbeispiel weist die 

re ist hier jedoch vorgesehen, Burstenkorper unter- Positioniereinrichtung 16 eine Dreheinrichtung 17 und 

schiedlicheV Farbe aufzunehmen, um sie entsprechend eine Wendccinrichtung 18 auf, so dafl die BOrstenkOrper 

einer vorgesehenen Farbenfolge einer Weitcrbearbei- 63 6 der Stopfmaschine 4 in glekher Lage zugefUhrt wer- 

tung zuzufuhren. den. 

Wie in Fig. 1 erkennbar, k^Jnnen mehrerc Aufnahme- Bei Anordnung von mehr als zwei Aufnahmemagazi- 

magazine3 entlang der Zufuhrung 5 nebeneinander auf nen 3 an der ZufUhrung 5 ergeben sich zwangsUufig 
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unterschiedlich lange Zufiihrwegc zu der Stopfmaschi- 
ne 4 od. dgl. Zur Vermeidung von UnregelmSBigkeiten 
bei der Wciterverarbeiiung ist deshalb bei der erfin- 
dungsgem&Oen Btirstenherstellungsmaschine innerhalb 
des Zufiihrweges zwischen der BOrstenkbrper-Bevorra- 
tung 2 und der Stopfmaschine 4 eine Einrichtung zur 
Vergleichmafligung der BiirstenkSrper-FoIge vorgese- 
hen. Eine Mdglichkeic besteht dabei darin, der Stopfma- 
schine 4 ein Puffermagazin 19 vorzuschalten. 

Eine weitere M6glichkeit zur VerglekhmaBigung der 
Burstenkdrper-Folge, die gegebenenfalls auch zus&tz- 
lich zu dem Puffermagazin 19 vorgesehen sein kann. ist 
in Fig. 2 angedeutet Dabei ist im Bereich der Aufnah- 
memagazine 3 ein Ausgleichs-Transportband 20 ange- 
ordnet, dessen Antrieb 21 in Steuerverbindung mit der 
Steuereinrichtung 7 stehL Dabei wird die Transportge- 
sch windigkeit in Abhflngigkeit vom Abstand des jeweili- 
gen Aufnahmemagazines 3 zum Abgabeende 22 im Sin- 
ne einer etwa gleichen Transportzeit der Burstenkorper 
auf dieserti Transporiband verstellt. Der Abgabetakt 
von Biirstenkdrpern 8 auf das nachfolgende Transport- 
band 10 ist so eingestellt, daO sich auf dem Transport- 
band 10 eine gleichmaOige Folge von Burstenkdrpern 
ergibt Die Transportgeschwindigkeit des Bandes 10 ist 
dabei zweckmaBigerweise an die Arbeitsgeschwindig- 
keit der Stopfmaschine 4 angepaBt. 

Da die Stopfmaschine in der Regel eine llngere Bear- 
beitungszeit als die ZufOhrung eines Btirstenkorpers be- 
notigt, konnten einer ZufQhrung 5 auch mehrere Stopf- 
maschinen bzw. eine Zwillingsstopfmaschihe nachge- 
schaltei seih. In diesem Falle ist am Ende der ZufQhrung 
5 eine Weiche zum wechsel- bzw, wahlweiseh Zufuhren 
von Burstenkdrpern zu den einzelnen Maschinen ange- 
ordnet. Erwahnt sei hierbei noch. daB bei Anordnung 
von mehreren Stopfmaschinen auch Burstenkorper 
nicht nur unterschiedlicher Farbgebung, sondern auch 
unterschiedlicher Formgebung bearbeitet werden 
konnten. Dadurch besteht die Mdglichkeit, in einem 
Verkaufs-Sortiment nicht nur BUrsien unterschiedlicher 
Farbe, sondern z. B. auch BOrsten mit unterschiedlich 
harten Borsten, BOrsten mit unterschiedlichen Borsten- 
feldern oder aber bei Zahnbiirsten neben den ZahnbOr- 
sien in iiblicher GroBe auch KinderzahnbQrsten in das 
Sortiment einzubeziehen. 

Rg. 2 zeigt noch eine hinter der Stopfmaschine 4 bzw. 
nachfolgenden Endbearbeitungsmaschinen angeordne- 
te Verpackungsmaschine 23. Entsprechend der eingege- 
benen Folge von Bursten werden in der Verpackungs- 
maschine 23 Verkaufs-Verpackungseinheiten, z. B. mit 
sechs einzelnen BOrsten in einer Blistaverpackung 24 
gebildet. 

)e nach Anzahl der BOrsten in einer Verpackungsein- 
heit werden von den Aufnahmemagazinen 3 eine eni- 
sprechende Anzahl von BOrstenk^irpern in der ge- 
wOnschten Farbsortierung ausgegeben. Dieser Vorgang 
wiederholt sich dann zyklisch. 

Wenn zu einem Sortiment mehrere gleiche BOrsten 
gehdren. kann es zweckm&Big sein, wenn diese gleichen 
Bursten nicht nacheinander, sondern in unterbrochener 
Folge mit Zwischenfdrderung eines oder mehrerer Bflr- 
stenkorper aus anderen Magazinen der ZufOhrung 5 
ubergeben wird. Auch dadurch werden Toizeiten ver- 
mieden. da die Vereinzelung der BOrstenkdrpcr gele- 
gentlich mehr Zeit als ein Stopfvorgang benOtigt. 

[nsgesamt weist die erfindungsgem&Be BUrstenher- 
siellungsmaschine 1 bei geringem maschinellem Auf- 
wand eineiiohe Arbeitsgeschwindigkeit bei gleichzeitig 
besonders einfacher UmstellmOglichkeit insbesondere 



hinsichtlich der Zusammenstellung unterschiedlicher 
Burstensortimente auf. In Verbindung mit einer nachge- 
schalteten Verpackungsmaschine 23 ist eine automati- 
sche Fertigungsstrafle geschaffen. in der insbesondere 

5 ZahnbOrsten in einer Produktionsiinie versandfertig 
hergesteltt werden kOnnen. 

AuBer durch die Zuordnung mehrerer Burstenkfir- 
per-Aufnahmemagazine 3 zu einer gemeinsamen Zu- 
fOhrung 5 wird die hohe Arbeitsgeschwindigkeit auch 

10 durch eine genaue Anpassung der einzelnen Arbeitssta- 
tionen mit unterschiedlichen Arbeits- bzw. Bearbei- 
tungsgeschwindigkeiten aneinander ermoglicht. 

Neben dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel einer 
BOrstenherstellungsmaschine 1 mit mehreren nebenein- 

15 ander bzw. gegenOberliegend angeordneten Aufnahme- 
magazinen 3 konnte in einer anderen AusfOhrungsform 
auch eine Revolveranordnung von Aufnahmemagazi- 
nen 3 urn die ZufQhrung 5 herum vorgesehen sein. Da- 
durch konnten bei einer noch grdBeren Anzahl von un- 

20 lerschiedlichen Burstenkdrpern die Transportwegun- 
terschiede klein gehalten werden. 

In Fig. 4 ist in Seitenansicht noch ein Aufnahmemaga- 
zin 3 gczeigt. in dem sich Burstenkorper 6 in ungeordne- 
ter Lage befinden konnen. Die BOrstenkdrper 6 gelan- 

25 gen insbesondere als Schuttgut in das jeweilige Aufnah- 
memagazin 3. Jedes Aufnahmemagazin 3 weist eine 
Vereinzelungs- bzw, Ausgabevorrichtung 9 auf, Davor 
sind eine Vordosier-Einrichlung 26 sowie eine Feindo- 
sier- Einrichtung 27 angeordnet Die von dem BOrsten- 

30 korper-Vorrat 25 entnommenen Burstenkorper 6 wer- 
den dabei in mehreren Transportschritten bezOglich ih- 
re Mengc portioniert und dabei zumindest in ihrer 
Langserstreckung auch lagekorrigiert. In Gesamtfor- 
derrichtung gemaB dem Pfeil Pfl nehmen dabei die For- 

35 dermengen ab und gleichzeitig erfolgl eine zunehmende 
Annaherung der Lage der BOrstenkdrper an die ge- 
wunschte Abgabelage. 

An die Feindosier-Einrichtung 27 schlieBt sich die 
Vereinzelungsvorrichtung 9 an. Diese weist hier in etwa 

40 vertikaler Anordniing zwei feststehende Auflagerechen 
11 sowie eine Transportbewegung durchfuhrend Trans- 
pbrtrechen 12 auf. Zur besseren Unterscheidung sind 
die Transportrechen 12 strichliniert und die Auflagere- 
chen durchgezogen dargestellL Sowohl die Auflagere- 

45 chen 11 als auch die Transportrechen 12 haben etwa 
zinkenformige, Obereinanderliegende Auflagen 28, 29, 
auf denen die Burstenkorper 6 aufliegen konnen und so 
etwa horizontal gehalten sind. Die Auflagerechen 11 
sind feststehend angeordnet, wShrend die Transportre- 

50 chen 12 miteinander starr verbunden und an eine Hub- 
einrichtung 30 angeschlossen sind Durch die vorgese- 
hene Transportbewegung (vgl. Fig. 5) werden auf den 
Auflagen 28 der feststehenden Auflagerechen 11 liegen- 
de Burstenkorper von untcn her durch die Auflagen 29 

55 der Transportrechen 12 unterstutzt und zur nSchst ho- 
heren Etage der Auflagerechen 1 1 transportiert. In der 
Detaildarstellung gemaB Fig. 5 ist gut erkennbar, daB 
die hicr strichpunktiert eingezeichnete Transportbewe- 
gung etwa den UmriB eines Parallelogrammes be- 

60 schreibt. 

Scitlich an der ruckseitigcn Langsseite der obersien 
Auflage 28 des Auflagcrcchens 11 schlieBt sich das 
Transportband 10 bzw. 20 an. Durch diese Anordnung 
kann der Transportrechen 12 gleich mit zur Obergabe 
65 eines im obersten Fach des Auflagerechens 1 1 liegenden 
Burstenkomers 6 mitverwendet werden. Urn eine konli- 
nuierliche Obergabe auf das Transportband 10, 20 zu 
haben, greift, wic bereits vorcrwalhnt, der obere Teil des 
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in Transportrichtung wctler vornc liegcndcn Transport- 
rechens 12 in den Transportwcg des Transportbandes 
ein. rig.4,lflflt gut die Umlenkung 14 und auch einc 
weitere, darunter befindliche Umlenkrolle 31 erkennen 
(vgl.auchFig. 3). 5 

In Fig. 6 ist noch angedeutct, daB auch mehrere Zu- 
fuhrungen 5 mil jeweils eincm oder mehrercn ciner Zu- 
fOhrung zugeordneten Aufnahmemagazinen 3 vorgese- 
hen sein konnea Einc solchc Anordnung ist insbesonde- 
re dann zweckm^Gig, wenn cine groOe Anzahl unler- lo 
schiedlicher BOrstenkdrper verarbeitet werden soli. An 
die Abgabcenden der einzelnen ZufUhrungen 5 kann 
sich ein beispielsweise quer dazu angeordnetes Trans- 
portband anschlieOen, auf dem dann die BUrstenkorper 
in der gewunschten Reihenfolge einer Weiterbcarbei- 15 
tung zugefuhrt werden kdnnen. 

PateniansprOche 

1. BUrstenhersteliungsmaschine mit einer Bilrsten- 20 
kdrpeV-Bevorralung, die mehrere Aufnahmemaga- 
zine fiir BOrstenkdrper hat, von denen jedes Auf- 
nahmemagazin eine Ausgabevorrichtuhg zu einer 
Zufutirung aufweist, welche zu zumindest einer 
Stopfeinrichtung fuhrt, wobei eine Sieuereinrich- 25 
tung zur Betatigung der einzelnen Ausgabevorrich- 
tungen vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, 
daQ in der Biirstenkorper-Bevorratung (2) unier- 
schiedliche BUrstenkorper bevorratbar sihd, daB 
dazu jedem Aufnahmemagazin (3) eine besiimmte 30 
Burstehkorperart zugeordnet ist und daB zur Aus- 
gabe der unterschiedlichen BOrstenkdrper Qber die 
Steuereinrichtung (7) eine wahlweise Betdtigung 
der der betreffenden Burstenkdrperart zugeordne- 
ten Aiisgabevorrichtung erfolgt. 35 

2. Maschine nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere Aufnahmemagazine (3) ne- 
beneinander auf einer Seite enilang der ZufQhrung 
(5) angeordnet sind. 

3. Maschine nach Anspruch I, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, dafl bei einer groBeren Anzahl von Auf- 
nahmi^magazinen (3) diese beidseitig entlang der 
Zufuhrung paarweise gegenliberliegend angeord- 
net sind und daQ die Ausgabevorrichtungen unmit- 
tclbar gegeniiberliegender Aufnahmemagazine (3) 45 
durch eine Steuerverriegelung in der Steuerein- 
richtung (7) gegeneinander verriegelt sind. 

4. Maschine nach einem der AnsprUche t bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahmemaga- 
zine (3) Vereinzelungseinrichiungen (9) aufweisen 50 
und daB die Ausgabevorrichtungen Teil von diesen 
Vereinzelungseinrichtungen sind. 

5. Miaschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichfiet, daB die Vereinzelungseinrichtung (9) in 
etwa Vertikaler Anordnung wenigstens zwei fest- ss 
steheride Auflagerechen (11) sowie eine Transport- 
bewegung durchfuhrende Transportrechen (12) 
aufweist. 

6. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet. daB als ZufUhrung (5) zwi- eo 
schen den Magazinen (3) und der Stopfeinrichtung 
(4) ein Transportband (10, 20) vorgesehen isi, das 
am oberen Abgabeende (8) der Vereinzelungs- 
bzw. Ausgabevorrichtungen (9) angeordnet ist. 

7. Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB das Transportband (10, 20) zur Bil- 
dung von Eingriffsbereichen (13) fUr die oberen 
Transportrechen (12) fiir eine Obergabe von BUr- 



stcnkdrpem (8) auf das Transportband (10, 20) 
schlaufenfdrmige Umlenkungen (14) aufweist. 

8. Maschine nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb des Zufuhr- 
weges zwischen BUrstenkdrper-Bevorratung (2) 
und Stopfmaschine (4) BUrstenkbrper-FoIge vorge- 
sehen ist. 

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB vor der Stopfmascnine (4) ein Puffer- 
magazin (19) angeordnet ist. 

10. Maschine nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi im Bereich der Aufnahmemaga- 
zine (3) ein Ausgleichs-Transportband (20) ange- 
ordnet ist. dessen Antrieb (21) in Steuerverbindung 
mit der Steuereinrichtung (7) steht deran, daB die 
Transportgeschwindigkeit in Abhangigkeit vom 
Abstand des jeweiligcn Aufnahmemagazines (3) 
zum Abgabeende (22) des Transportbandes (20) im 
Sinne einer etwa gleichen Transportzeit der BUr- 
stenkorper auf diesem Transportband (20) verstell- 
barisi. 

11. Maschine nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich an das Ausgleichs-Transport- 
band (20) ein weiteres Transportband (10) als Ver- 
bindung zu der Stopfmaschine (4) anschlieBt, des- 
sen Transportgeschwindigkeit an die Arbeitsge- 
schwindigkeit der Stopfmaschine (4) angepaBt ist. 

12. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis U. 
dadurch gekennzeichnet, daB im Verlauf des Trans- 
portbandes (10) eine Posilioniereinrichtung (16) mit 
einer Dreheinrichtung (17) sowie einer Wendeein- 
richtung (18) angeordnet ist, und daB bei den Aus- 
gabevorrichtungen der Aufnahmemagazine (3) Ab- 
taster (15) zur Lageerfassung der BOrstenkdrper 
vorgesehen sind, die in Steuerverbindung mit der 
Positioniereinrichtung (16) stehen. 

13. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB hinter der Stopfma- 
schine (4) eine Verpackungsmaschine (23) angeord- 
net ist und daB die Stopfmaschine als Zwillings- 
stopfmaschine ausgebildet ist. 

14. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet daB die Steuereinrichtung 
(7) zur Steuerung der Abgabefolge von Bursten- 
kdrpern (6) aus den einzelnen Aufnahmemagazinen 
(3) frei projgrammierbar ist. 

15. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 14, 
dadurch gekennzekhnet, daB einer Zwillingsstopf- 
maschine eine Zufuhrung (5) mit einer Weiche zum 
wechsel- bzw. wahlweisen Zufuhren von Bursten- 
kdrpern (6) zugeordnet ist 

16. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 15. 
dadurch gekennzeichnet, daD mehrere ZufUhrun- 
gen (5) mit jeweits einem oder mehreren einer Zu- 
fUhrung zugeordneten Aufnahmemagazinen (3) 
vorgesehen sind, und daB die Ab^abeenden der Zu- 
fUhrungen uber eine Weiche oder ein Transport- 
band zusammengefQhrt sind. 

Hieriu 3 Seite(n) Zeichnungen 




208 124/84 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



\ 



c*5 




Nummer: DE 34 24 681 C2 

lnt.CL»: A46D 3/06 

VeroHentlichungstag : 11 . Juni 1 992 



^ va-'-H 



ft 



4 



CO 



1 
If 

4 




5* 



4^ 



208124/B4 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: DE 34 24 681 C2 

Int. 01.^: A46D 3/08 

Verdffentlichungstag: 11. Juni 1992 




208 124/84 



